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1 Johdanto Ponsse Oyj opinnäytetyöhön 
Tämä opinnäytetyö tehtiin kehittämään kohdeyrityksen vastaanottoprosessia. Opin-
näytetyössä otettiin huomioon kolme pääkohtaa, joille huomioitiin suurimmat poten-
tiaaliset kasvumahdollisuudet: toimittajayhteistyö, vastaanoton mittaaminen ja lähe-
tyksien laadun parantaminen. Työssä esitellään vastaanottoprosessin nykytilaa, josta 
kehityskohteet paikannettiin. Kehityskohteisiin suoritettiin nykytilan mittaaminen ja 
nämä mittaustulokset analysoitiin. Analysoinnin ja tietoperusta vertailujen avulla 
saatiin selvät tulokset ja jatkokehityskohteet.  
Ponsse Oyj 
Ponsse Oyj on metsäkoneiden tuotantoon, myyntiin ja huoltoon erikoistunut suoma-
lainen teknologiayritys. Yrityksen perusti Einari Vidgrén Vieremällä vuonna 1970. 
Ponsse Oyj:llä on 12 tytäryhtiötä ja 34 jälleenmyyjää. Yritys työllistää noin 1700 hen-
kilöä. Yrityksen liikevaihto vuonna 2018 oli 612 miljoonaa euroa, josta noin 80 % syn-
tyi viennistä ja 20% huollosta. Metsäkoneet valmistetaan Vieremän tehtaalla.  
Ponsse Oyj valmisti aluksi kuormatraktoreita, joita käytettiin vaikeasti kuljettavassa 
maastossa. Näiden kuormatraktorien tarkoituksena on hakkuualueilla kaadettujen ja 
määrämittaan katkaistujen puiden kuljettaminen teiden viereen, josta puuautot pys-
tyivät kuljettamaan katkaistut puut jatkojalostuspaikkaan. Kuormatraktoreiden lisäksi 
Ponsse Oyj valmistaa harvesterikoneita, joiden pääasiallinen tarkoitus on hakkuualu-
eilla sijaitsevien puiden kaataminen ja katkaisu määrämittaan. Lisäksi Ponsse Oyj:n 
tuotteisiin lukeutuu myös yhdistelmäkoneet, jotka sisältävät molempien kuormatrak-
toreiden ja harvesterikoneiden ominaisuudet.  
Työkoneiden lisäksi Ponsse Oyj tuotteisiin kuuluu harvesteripäät harvesterikoneisiin. 
Työkoneisiin asennetaan tietojärjestelmät, riippuen koneen tyypistä. Harvesteriko-
neelle asennettava Opit4G-tietojärjelmä on kuljettajan työväline koneen operoin-
nissa. Tietojärjestelmä sisältää työn suorittamisen kannalta tarvittavat perustoimin-
not, jonka lisäksi se auttaa myös kuljettajaa katkonnanohjauksessa, puunkatkontaan 
5 
 
liittyvässä apteerauksessa ja samanaikaisesti tuottaa työstä raportointia. Kuorma-
traktorissa käytettävä perusjärjestelmä on OptiControl, joka on tarkoitettu tuomaan 
helppokäyttöisyyttä kuormatraktorin operointiin. Ponssen valikoimaan kuuluu myös 
simulaattorit, joiden avulla metsäkoneiden käyttämistä voidaan havainnollistaa simu-
laation avulla. Simulaattorien käyttäminen ennen oikealla koneella operointia on ny-
kyaikainen tapa opettaa uusia metsäkonekuljettajia koneiden perustoimintoihin.  
(Ponsse. 2019.) 
2 Tutkimustyön tavoite 
Opinnäytetyö oli kehitystutkimus, joka kohdistui vastaanottoprosessiin. Kehitystyö 
sai alkunsa visuaalisesta selvityksestä, jossa huomio kiinnittyi vastaanottoon. Vas-
taanottoalueelle saapuva materiaalimäärä oli suuri ja vastaanottoalue ruuhkaantui, 
mikä hidasti vastaanottoprosessia. Vastaanottoon muodostui pullonkaula, koska ma-
teriaalin läpimenoaika vastaanotosta oli liian hidas. Tälle haluttiin löytää vastauksia ja 
vastauksien kautta voidaan kehittää toimintaa. Työn tavoitteisiin lukeutui myös on-
gelmakohtien paikantaminen mahdollisimman varhaisessa vaiheessa, ennen kuin on-
gelmat pääsivät kulkeutumaan pidemmälle kokonaisprosessissa.  
2.1 Tutkimuskysymykset 
Opinnäytetyön päätavoitteelle suunnittelimme tutkimuskysymykset, joihin halu-
simme lähteä etsimään vastauksia. Tutkimuskysymykset olivat seuraavat. 
- Miten tilaus-toimitusprosessi kuormittaa tällä hetkellä vastaanottoa? 
 
- Tukevatko nykyiset materiaalinohjaustavat materiaalinvirtausta? 
 
- Mihin asioihin toimittajayhteistyössä tulisi keskittyä? 
 
6 
 
2.2 Tutkimusmenetelmät 
Tutkimuksen kannalta olennaista on valita tutkimusmenetelmät, jotka toimivat tie-
donhakuvälineinä, joilla tietoa kerätään ja käsitellään. Tutkimusmenetelmät kehitty-
vät ja muuttuvat tutkimuksen aikana. Kerättyään tietoa haluttuun tutkimukseen teo-
reettisella tasolla tutkija käyttää tutkimusmenetelminä kvantitatiivista, eli määrällistä 
tai kvalitatiivista, eli laadullista tutkimusta tai sitten näistä yhdistettyä tutkimusta 
näistä molemmista. (Hirsjärvi, Remes & Sajavaara. 2013, 139 – 141.) 
2.2.1 Kvantitatiivinen tutkimus 
Kvantitatiivisen eli määrällisellä tutkimuksella on tyypillistä viitata ja tukea suoritetta-
vaa tutkimusta edellisiin johtopäätöksiin, jotka on saatu aiemmista tutkimuksista.  
Tutkimuksessa otetaan vahvasti huomioon aiemmat teoriat aiheista ja niiden kautta 
tutkimusta viedään eteenpäin. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa kiinnitetään vahvasti 
huomiota numeraaliseen ja objektiiviseen tarkkailuun. Tutkimuksessa asiat katsotaan 
abstraktilla tasolla.   
Tutkimuksessa mitataan kohteita, ja niiden otannat saatetaan tilastollisesti tarkkailta-
vaan muotoon, joista esimerkkeinä voidaan pitää prosentuaalisia taulukoita. (Hirs-
järvi, ym. 2013, 139-141). Materiaalin vieminen taulukkomuotoiseen tarkasteluun 
helpottaa datan tulkkaamista tutkimuksen aikana ja tutkimuksen päätyttyä se jää 
vertailupohjaksi jatkotutkimuksia varten. 
2.2.2 Kvalitatiivinen tutkimus 
Kvalitatiivisen eli laadullisen tutkimuksen pyrkimyksenä on tutkia haluttua kohdetta 
mahdollisimman kokonaisvaltaisesti. Tällä tarkoitetaan tiedonkeruuta fyysisesti to-
dellisista tilanteista, joita ei voi todeta muuten. Tällä tutkimusmallilla otetaan henki-
löiden fyysinen tekeminen vahvasti huomioon ja kerätään tietoa heidän avullaan, sa-
malla tavalla kuin käytettäisiin instrumentteja tiedonkeruussa. Kvalitatiivisessa tutki-
muksessa tutkija pääsee havainnoimaan tutkimuksen kannalta odottamattomia seik-
koja, joita tapahtuu tutkimuskohteessa. Tässä tutkimuksessa tapahtumat arvioidaan 
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niin sanotusti ainutlaatuisina ja tutkimuksessa edetään niiden mukaisesti. Kvalitatiivi-
sessa tutkimuksessa arvostetaan myös voimakkaasti kohdejoukkioon kuuluvien hen-
kilöiden sanomaa. Yleisiä välineitä, joita käytetään tiedonkeruussa ovat lomakepoh-
jaiset kyselyt ja testit, haastattelut sekä keskustelut. (Hirsjärvi, ym. 2013, 164.) 
2.3 Tutkimussuunnitelma ja työn rajaus 
Tutkimustyöllä haluttiin saada selvitys saapuvan materiaalin kuormitusvaikutuksesta 
tehtaan vastaanottoon ja samalla luoda kehitysideoita ja ratkaisuja, jotta kuormitusta 
ei tapahdu eikä se luo pullonkaulaa. Tutkimussuunnitelmaan sisällytettiin vastaan-
otossa työskentelyä, jotta tutkijalle saatiin näkemys, kuinka vastaanottoprosessi toi-
mii nykytilanteessa. 
Tutkimuksessa käytetiin molempia kvantitatiivista ja kvalitatiivista tutkimuksille tyy-
pillisiä tapoja. Kvalitatiivisen tutkimuksen tapaisesti työssä tietoa kerättiin vastaan-
otossa työskenteleviltä henkilöiltä ja heidän esimiehiltään. Tietoa kerättiin myös ope-
ratiivisen työskentelyn kautta. Kvantitatiivisen tutkimuksen tapaisesti tietoa kerättiin 
aiemmista tutkimuksista ja tutkimuksen aikana saaduista tiedoista muodostettiin 
taulukkomuotoista tarkastelu materiaalia.  
Työ oli rajattu käsittelemään kohdeyrityksen tehtaanvaraston vastaanottoprosessin 
kehittämistä. Työstä rajattiin kehitysideoitten ja kehitystuloksien toteuttaminen pois.  
3 Prosessien kehittäminen 
Prosessien kehittäminen on aina ollut tärkeä osa yritysten kehittymistä. Mikäli kehit-
tämistyötä ei tapahdu, niin ei voida olla kilpailukykyisiä markkinoilla toimivien mui-
den yritysten rinnalla. Tavanomaisia tapoja kehittää kilpailukykyä on kehittää parem-
pia ja laadullisempia tuotteita ja palveluita asiakkailleen. Samanaikaisesti yritys te-
hostaa kustannustehokkuuttaan. (Logistiikan maailma. 2019.) 
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Prosessien kehittämisellä tähdätään kokonaisprosessin tehostamiseen. Tyypillisesti 
prosessit ovat yhteydessä toisiinsa tavalla tai toisella jossain vaiheessa, kun tarkastel-
laan prosessin läpimenoa, josta kokonaisprosessi syntyy. Kuvio 1 kuvaa kokonaispro-
sessia. Asiakasnäkökulma ei ota huomioon yksittäisiä prosesseja, jotka tapahtuvat, 
vaan tässä huomioidaan ainoastaan lopputulos. Tärkeässä osassa tässä toimii siis 
prosessinjohtaminen. Prosessinjohtamisen tärkeimpänä toimintana on muodostaa 
toimintaprosesseja, jotka ovat luonnollisia ja asiakastarpeen tyydyttäviä. (Logistiikan 
maailma. 2019) 
Minkälainen hyvä prosessi sitten on? Prosessi on hyvänlaatuinen, kun se on yrityksen 
arvojen mukainen ja se luo arvoa asiakkaille. Tuotettu arvo asiakkaalle on sen mukai-
nen, mitä yritys on luvannut. Prosessi on suunniteltu yksinkertaiseksi ja estää mah-
dolliset virheet, jotta niitä ei tapahtuisi. Prosessin tulee olla johdettu ja sitä voidaan 
kehittää. (Logistiikan maailma. 2019)  
 
 
 
Kuvio 1. Kokonaisprosessikaavio. (Logistiikan maailma. 2019) 
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3.1 Varastoprosessin tulologistiikka 
Vastaanottoprosessi on jokaisella varastolla lähtökohtaisesti erilainen. Yleispätevää 
prosessikuvausta ei ole, johtuen prosessinvaiheiden erilaisuudesta. Tulologistiikassa 
tapahtuu tavaran vastaanotto ja tavaran tarkastus. Vastaanottoon kuuluu materiaa-
lin siirtäminen varastointitilaan ja silmämääräinen tarkastus saapuvan materiaalin 
kunnosta. Vastaanoton yhteydessä tehdään varaumat lähetyksen asiakirjoihin, nimel-
lisesti rahtikirjaan, mikäli lähetyksessä havaitaan ulkoisia vaurioita. Laadun tarkas-
tusta on siirretty pois vastaanotosta. Yleisellä tasolla laadunhallintaa suoritetaan vir-
heiden ehkäisyssä ja tavarantoimittajan kanssa sovittavasta toimitus ja tuotelaa-
dusta. (Logistiikan maailma. 2019.)  
Vastaanottoon esitetään kysymys ”kuinka kauan tavara seisoo vastaanotossa?”. 
Tämä yleensä myös on aiheellinen kysymys, mikäli vastaanottoprosessia ja saapuvan 
materiaalin suunnittelua ei ole toteutettu tukemaan toisiaan. Teollisuuden varastoilla 
keskimääräinen vastaanottoaika on 48 tuntia, joka on todella suuriaika. Vastaanoton 
hukka-aika muodostuu ylimääräisistä käsittelykerroista, lemppauksesta, laadulliset 
tarkastukset hidastavat vastaanottoa, ylimääräisistä vastaanoton puskureista ja ai-
heettomasta selvitystyöstä. (Viinikkala. 2016.) 
3.2 Logistiikan virrat 
Logistiikan virrat luokitellaan kahteen päävirtaan: materiaalivirta ja informaatiovirta. 
Materiaalivirta on tilauksen toteuttamista tuottajalta tai toimittajalta asiakkaalle. 
Materiaalivirta ei jokaisessa tapauksessa ole aineellista, koska materiaali voi olla 
myös aineeton. Esimerkiksi palvelu, jonka toimittaja tai tuottaja toimittaa asiakkaal-
leen. Logistiikan virroista informaatiovirta on kaikista tärkeimmässä asemassa: infor-
maatiovirralla ohjataan toimitusketjun toimintaa ja välitetään tietoa tuottajalta tai 
toimittajalta loppukäyttäjälle asti. Loppukäyttäjältä saatava informaatio on myös tär-
keä osa informaatiovirtaa. Tieto liikkuu molempiin suuntiin. (Hokkanen, Karhunen & 
Luukkainen. 2011, 14-15.) 
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Päävirtojen lisäksi on olemassa alavirtoja. Alavirtoihin lukeutuu rahavirta ja paluu-
virta. Rahavirta on asiakkaan vastike toimittajalle tai tuottajalle toimitetusta materi-
aalista. Paluuvirtaan luokitellaan materiaalivirran tuottamia sivutuote- ja jätevirtojen 
ohjaamista kiertoon tai loppukäsittelyyn. (Logistiikan maailma. 2019.) Kuviossa 3 on 
havainnollistettu aiemmin mainitut virrat ja niiden suuntaus. 
 
Kuvio 2. Logistiikan tieto-, raha-, materiaali- ja paluuvirrat (Logistiikan maailma. 2019. 
Muokattu) 
4 Ohjausjärjestelmät 
4.1 Toiminnanohjausjärjestelmä ERP 
Toiminnanohjausjärjestelmän, Enterprise Resource Planning (ERP), tarkoituksena on 
tukea toiminnan- ja tuotannonohjausta keräämällä ja välittämällä yrityksen eri toi-
minta-aluille tietoa. ERP sisältää eri moduuleja, jotka on suunniteltu yrityksen omien 
tehtäväalueiden mukaisesti. Näistä esimerkkeinä ovat hankinta, myynti, taloushal-
linto, tuotannonsuunnittelu- ja ohjaus. ERP avustaa strategisissa sekä operatiivisissa 
toiminnoissa, kuten jakeluverkoston rakenteen luomisessa ja valmistuserien suunnit-
11 
 
telussa. ERP yhdistää keskeiset toiminnot, kirjanpidon, toimintatavat ja prosessit ko-
konaisuudeksi. Toiminnanohjausjärjestelmät ovat yleisimmin käytössä suuryrityksillä. 
(Ritvanen 2011, 56-57) 
4.2 Varastonhallinta ja varastonhallintajärjestelmä 
Varastonhallinnan suoranainen tavoite on varastotasojen hallinta. Tässä hallinnassa 
otetaan erityisesti huomioon varastointi- ja ohjauskustannukset. Lisäksi tässä huomi-
oidaan myös palvelutason vaatimukset. Varasto-ohjattu logistiikka on tarpeellinen, 
kun yrityksen toimitusaikavaatimukset ovat tiukkoja. Varastonhallinnalla voidaan 
myös organisoida henkilöstöä ja työtehtäviä, joihin heidät sijoitetaan. Puolet varas-
ton kustannuksista muodostuvat henkilöstökustannuksista ja tämän kustannuksen 
resursointi oikein on hyvin tärkeää. (Ritvanen 2011, 61-62.)  
 Varastonhallintajärjestelmä (Warehouse Management System, WMS) on ohjelma, 
jonka avulla ohjataan ja hallitaan tuotteiden ja materiaaleihin kohdistuvia toimintoja. 
Näihin toimintoihin lukeutuu muun muassa: 
- Kuljettaminen 
- Vastaanotto 
- Hyllytys 
- Keräily  
- Pakkaaminen 
- Toimitus 
 
Varastonhallintajärjestelmä, joka on toimintatasoltaan hyvä, rekisteröi kaikki edellä 
mainitut toiminnot. Varastonhallintajärjestelmän avulla voidaan mahdollistaa resurs-
sien käyttäminen oikeaan kohteeseen ja minimoidaan lisäarvoa tuottamattomat työ-
tehtävät. Esimerkiksi tehostetaan keräilyä ja minimoidaan tuotteiden käsittelyker-
toja. (Ritvanen 2011, 61-62.)  
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5 Materiaalinohjaus 
Materiaalinohjauksen tarkoituksena on ohjata ja varmistaa hankittujen raaka-ainei-
den ja osien saatavuus ja taata näistä saatavien myyntituotteiden toimituskyky yri-
tyksen asiakkaille. Samanaikaisesti tavoitteena on saada hankinnat ja valmistaminen 
tehtyä mahdollisimman pienillä kustannuksilla yritykselle. Tavoitetuilla hyödyillä 
mahdollistetaan tuottavuuden ja tehokkuuden kasvu. (Sakki. 2014.) Jotta saatavuu-
den ja kustannusten välille saadaan tasapaino, tulee materiaalivirtaa kehittää. Mate-
riaalivirran kehittäminen toimittajan ja asiakkaan välillä tehokkaaksi tuo nopeutta, ta-
saisuutta ja säännöllisyyttä yrityksien väliseen toimintaan. (Logistiikanmaailma. 
2019.) 
5.1 Tarvelaskenta, MRP  
Materiaalitarvelaskenta on yksinkertaistettuna algoritmi, jonka mukaan lopputuot-
teelle suunniteltujen osien hankintatarpeet määritellään. Jotta laskentaa voidaan 
tehdä, tarvitsee algoritmi perustietoja. Näihin lukeutuu tuoterakenteet ja varastotie-
dot. Materiaalitarvelaskennassa tarvittavien osien määrä sidotetaan aina aikaan. 
Mitä pidemmälle laskentaa suoritetaan, sitä enemmän materiaalia kehotetaan hank-
kimaan ja taas päinvastoin lyhyemmällä ajalla.  (Logistiikan maailma. 2019.)  
Tuotannonsuunnittelu toimii perustana tarvelaskennalle. Suunnittelussa määritetään 
tarvittavat komponentit ja raaka-aineet, joita yritys tarvitsee tuotteidensa ja palve-
luidensa valmistamiseen. Lisäksi suunnitteluvaiheessa tiedostetaan, milloin näitä 
komponentteja ja raaka-aineita tarvitaan tuotantoon. Kuviossa 2 on ilmaistuna tarve-
laskennan käyttäytyminen tilastollisessa mielessä. Varastointimäärä nimikkeellä vä-
henee, mitä enemmän aikaa kuluu eteenpäin. Tietyssä vaiheessa nimikkeelle muo-
dostuu ostoehdotus, joka kehottaa hankkimaan kyseistä nimikettä lisää. Ostoehdo-
tuksen raja-arvoina toimii yrityksen ja toimittajan välinen toimitusaika (Lead time) ja 
varmuusvarasto. Ostoehdotukseen huomioidaan myös toimitusajan sisällä tapahtuva  
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kulutus. Toimitusajan lähestyessä loppua, nimikkeiden saldotilanne on lähellä häly-
tysrajaa. Ostoerä saapuu ja nimikkeiden saldotilanne kasvaa. Tämä on ihannetilanne, 
jolloin varmuusvarastoa ei tarvitse käyttää ollenkaan, mutta todenmukaisessa tilan-
teessa tulee yllättäviä muuttujia. esimerkiksi kulutuksen kasvaminen, saldovirheet tai 
toimitusvaikeudet.  (Logistiikan maailma. 2019.)  
 
5.2 Just-in-time JIT 
Just-in-time JIT, joka myös tunnetaan suomeksi ”Juuri Oikeaan Tarpeeseen”. Tällä 
lauseella tarkoitetaan materiaalien valmistusta, siirtämistä ja kuljettamista todelli-
seen tarpeeseen. JIT:llä tavoitellaan nollavarastotasoa, läpäisyajan nopeutta, virhei-
den poistoa, tuotannon joustavuutta ja tuhlauksen poistamista. Nämä tavoitteet voi-
daan kuitenkin nähdä visiona, jotka eivät tapahdu lyhyessä ajassa. (Logistiikan maa-
ilma. 2019.) 
 JIT vaatii, että valmistajan tulee todella tarkasti ennustaa tuotteidensa kysyntä. JIT 
tarjoaa tuotannolle mahdollisuuden valmistaa tuotteet lyhyessä ajassa ja vaihtaa 
seuraavaan tuotteeseen nopeasti, mikäli tämä on tarpeellista. Varastokustannukset 
saadaan laskettua matalalle ja yrityksen ei tarvitse sitoa suuria määriä pääomaa va-
rastoitaviin raaka-aineisiin. JIT varastoissa on myös omat riskinsä, sillä jos yhdelläkin 
Kuvio 3. Tarvelaskenta ja varastosaldo (logistiikan maailma. 2019) 
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toimittajalla on ongelmia toimittaa lähetyksiä asiakkaalle, niin asiakkaan koko tuo-
tanto voi pysähtyä. (Paevler. 2019.) 
5.3 Pakkaukset 
Pakkausten ja pakkaamisen hallinta vaatii näkemystä kokonaisprosessista. Tuotteelle 
hyvän pakkauksen valinta ei ole aina itsestään selvyys, vaan siihen liittyy monia asi-
oita, jotka tulee huomioida suunnitteluvaiheessa. Näitä ovat tuotteen ominaisuudet, 
käytettävä pakkausmateriaali, jakelu, myynti ja loppukäyttäjän odotukset täytetään 
ja samanaikaisesti lainsäädäntö ja ympäristöasiat on huomioitu. Pakkauksen tehtävä 
on moninainen, kuitenkin ensisijainen tehtävä pakkauksella on suojata kuljetettavaa 
tuotetta. Pakkaus toimii myös tiedon tuottajana, käytännöllisenä ja taloudellisena 
valttikorttina. Hyvä pakkaus tuo edustuvuutta pakattavalle tuotteelle.  Kiteytys hy-
västä pakkauksesta:  
- Suojaa tuotteen ja tuotteen ympäristön 
- Tuo tietoa tuotteesta ja kuinka tuotetta käytetään 
- Kustannustehokas logistiikka 
- Tuo turvallisen käsittelyn 
- Myynnin valttikortti 
- Uudelleenkäyttö 
Nämä kohdat huomioiden pakkaussuunnittelussa tuodaan kuljetetulle tuotteelle lisä-
arvoa ja optimoidaan kustannuksia. (Ritvanen 2011, 67-68.) 
5.4 Tilaus-toimitusketju 
Tilaus-toimitusketju, eli SCM (Supply chain management) käsitteelle on monia määri-
telmiä, mutta kaikkia näitä yhdistää samat tekijät. Näissä määrityksissä on todettu, 
että toteutuneen tavarantoimituksen hankintalähteiltä käyttäjälle tai käyttäjille vaa-
ditaan useamman yrityksen työstämispanos. Tilaus-toimitusketju on tavara-, tieto- ja 
rahavirrat verkostojen välillä ja tähän verkostoon lukeutuu kaikki tekijät, jotka ovat 
osa hyödykkeiden valmistamista tai tuottamista. Pääsääntöiset tekijät verkostossa 
ovat: 
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- Toimittajat 
- Tuottajat 
- Jakeluyritykset 
- Asiakkaat 
 
Toimitusketjussa tuotteet tai tavarat kulkeutuvat ainoastaan yhteen suuntaan, aina 
raaka-ainelähteiltä loppukäyttäjille, kun taas informaatio ja kysyntä siirtyvät päinvas-
taiseen suuntaan. (Sakki 2014.)  
6 Saapuvan materiaalin ja vastaanottoprosessin 
nykytilakuvaus 
Tässä osiossa selostettiin kohdeyrityksen saapuvan materiaalivirran ja vastaanotto-
prosessin nykytilaa. Nykytilakuvauksessa yhdistettiin saapuvan materiaalivirran pro-
sessikuvaus liitteessä 1 ja vastaanottoprosessin vaihteiden läpikäyminen. Osa-alueen 
tutkimuksen tarkoituksena oli antaa kehitystyölle lähtökohdat kehityskohteiden si-
jainnista.  
6.1 Materiaalitarpeet ja ostotilauksen muodostuminen 
Tuotannon käyttäessä materiaalia, eli komponentteja ja raaka-aineita lopputuottei-
den valmistamiseen, varastosaldot vähenevät näiden nimikkeiden osalta. Tämä luo 
tarpeen lisämateriaalille. Tieto tästä siirtyy toiminnanohjausjärjestelmästä ostajalle, 
jonka hankinta-alueeseen tai kategoriaan kyseinen nimike tai nimikkeet kuuluvat. Os-
taja luo ostotilaukset nimikkeille, joille on ostoehdotus tullut. Joillekin nimikkeille ti-
laaminen on automatisoitu, joka ei erikseen vaadi toimenpiteitä ostajalta.  
Ostoehdotus esittää ostajalle kehotuksen ostomäärästä, joka tulisi luoda ostotilauk-
selle. Ostomäärien ehdotukset määräytyvät nimikkeille näiden suunnitteluvaiheessa, 
mutta ostaja pystyy vaikuttamaan tähän määrään, mikäli tarve on suurempi.  
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6.2 Ostotilaus ja tilauksen vahvistaminen 
Materiaalitarpeen määrittämisen jälkeen luodaan ostotilaus. Ostotilaukset voivat olla 
manuaalisesti, puoliautomaattisesti tai täysin automaattisesti luotuja, riippuen osto-
tilaukselle asetetuista materiaaleista tai palveluista. Ostotilauksen luominen tapah-
tuu toiminnanohjausjärjestelmässä. Ostotilauksen luomisvaiheessa määritetään seu-
raavia tietoja 
- Toimittaja 
- Arvioitu toimituspäivä 
- Kustannuspaikka 
 
Kun ylläolevat perustiedot on ostotilaukselle määritetty, järjestelmä luo ostotilauk-
selle ostotilausnumeron. Ostotilausnumero on yksi tärkeimmistä tiedoista vastaanot-
toprosessin onnistumisen kannalta ja tämän tiedon tulee kulkeutua koko toimitus-
prosessin ajan.  
Ostotilaukseen määritetään hankittavat materiaalit tai palvelut. Tämän tiedon tuomi-
seen on kaksi tapaa: 
- Ostotilaus nimikkeelle 
- Ostotilaus nimikkeenkuvauksella 
 
Pääsääntöisesti ostotilaukset luodaan aina nimikkeille. Nimikkeille luodut ostotilauk-
set ovat vastaanotettavuuden ja nimikesaldojen kannalta tärkeitä. Nimikkeellisiä 
tuotteita ovat pääsääntöisesti komponentit, jotka kuuluvat lopputuotteeseen, eli 
metsäkoneeseen. Ostotilaukselle voidaan myös lisätä nimikkeenkuvauksella olevia 
tietoja. Tämän käyttäminen on yleistä tuotteissa tai palveluissa, jotka eivät ole suora-
naisia hyödykkeitä yrityksen tuotantoon ja toimintaan.  
Ostotilauksen täyttämisen jälkeen ostotilaus lähetetään toimittajalle vahvistetta-
vaksi. Vahvistusvaiheessa toimittajan tulee tehdä ostajalle tilausvahvistus. Tilausvah-
vistuksella toimittaja vahvistaa tilauksen vastaanotetuksi. Tilausvahvistus on tärkeä 
osa tilausprosessia, koska tässä toimittaja lupautuu toimittamaan vahvistuksessa 
määritetyt tuotteet tai palvelut ostajalle. Tärkeimpiä tietoja tilausvahvistuksessa on: 
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- Tuotteet ja palvelut ovat samoja, kuin ostotilauksessa 
- Tuotteiden ja palveluiden hinta ja määrä 
- Toimittajan vahvistama toimituspäivä  
- Toimitusosoite 
- Toimitusehdot 
 
Vahvistamisen jälkeen alkaa toimittajan toimitusaika ostotilauksessa määritetyille 
tuotteille ja palveluille.  
6.3 Lähettäminen 
Toimituksien lähettäminen on vastaanoton kannalta yksi olennaisimmista saapuvan 
materiaalin prosessinvaiheista. Tässä prosessin vaiheessa tapahtuu viimeinen fyysi-
nen käsittely toimittajalta lähtevälle materiaalille. Lähettämisvaiheessa toimittaja luo 
lähetysdokumentaation ja mahdollisesti suorittaa pakkaamisen kokonaisuudessaan 
tässä vaiheessa tai suorittaa osapakkaamisen. Yleisesti toimittajat noudattavat koh-
deyrityksen luomaa yleispakkausohjetta lähetyksiä pakattaessa. Yleispakkausohje liit-
teissä 2 ja 3 
6.4 Tehtaan varasto 
Kohdeyrityksen varasto on jaettu kokoonpanon ja osavalmistuksen varastoihin. Tässä 
työssä käsitellään ainoastaan kokoonpanovaraston vastaanottoa. Kokoonpanovaras-
ton vastaanotto tapahtuu kahdessa paikassa, Terminaali 1:ssä ja ulkoterminaalissa. 
Terminaali 1 on läpiajettava sisätila ajoneuvojen purkuun ja lastaukseen. (ks. Kuvio 
4).  Sisätilassa operoidaan ainoastaan yhtä ajoneuvoa kerralla, koska muuten alue 
ruuhkaantuu ja aiheuttaa mahdollisia vaaratilanteita. 
18 
 
 
 
Purku- ja lastausalueen välittömässä läheisyydessä sijaitsee myös vastaanottoalue. 
Vastaanottoalue on nykytilanteessa jaoteltuna kolmeen osaan:  
- Vastaanottamattomat 
- Vastaanotetut, joka toimii myös puskurina automaattivarastoon 
- Selvittelyalue 
 
Vastaanottoalueella on kolme nosto-ovea (ks. kuvio 4), joiden kautta materiaalia kä-
sitellään tulevina ja lähtevinä materiaalivirtoina. nosto-ovet on sijoitettu vierekkäin ja 
näistä keskimmäinen nosto-ovi on materiaalin käsittelyn kannalta olennaisin. Ky-
seessä on vastaanottoon saapuva materiaali. Oikea ja vasen nosto-ovi ovat sisälogis-
tiikan kannalta olennaisimmat, jotta materiaalin toimittaminen tuotantoon ei aiheuta 
vaaratilanteita varastolla.   
 
Kuvio 4. Terminal 1 lastaus- ja purkualue 
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Vastaanotosta materiaali kulkeutuu seuraavaksi materiaalipuskureiden kautta auto-
maatti- tai manuaalivarastoihin.  
6.4.1 Vastaanotettavien yksiköiden dokumentaatio 
Kohdeyritys on luonut pakkausohjeistuksen, jossa toimittajille on määritelty lähetys-
ten dokumentaatioon kohdistustavat tiedot. Kohdeyritykseen saapuu materiaalia 
pääsääntöisesti kahdella erilaisella lähete muodolla: 
- ASN-sanoma (Advanced Shipping Notice) 
- Toimittajan lähetteet ja pakkauslistat 
 
ASN on lähetysdokumentti, johon on syötetty tarkat tiedot lähetyksen sisällöstä. 
ASN:n tarkoituksena on pitää asiakas tietoisena, milloin lähetys saapuu ja minkälai-
 
Kuvio 5. Vastaanottoalue 
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sessa muodossa. ASN voi sisältää lähetyksen tietoja kuten tuotetiedot, määrät ja pai-
not. Tavallisesti ASN-sanoma lähetetään sähköisessä EDI- tai XML-muodossa. (What 
is advanced shipping notice n.d.) 
ASN-sanomalla toimittajat pystyvät luomaan tiedot lähetyksen sisällöstä kohdeyrityk-
sen Extranetin kautta. Näiden sanomien luominen on mahdollista, mikäli toimittaja 
on kohdeyrityksen Extranetin käyttäjänä. Kuviossa 6 ASN-sanoma on kiinnitetty lähe-
tettyyn yksikköön. ASN-sanoman lähetysnumeron lukeminen viivakoodilukijalla avasi 
päätelaitteelle kyseisen yksikön tiedot, jonka toimittaja oli luonut. Tämä toimi tietona 
vastaanottajalle kyseisen yksikön sisällöstä ja mahdollisti vastaanottamisen sähköistä 
tiedonsiirtoa hyödyntäen.  
 
Kuvio 6. ASN-sanoma kiinnitetty  
6.4.2 Pakkausohjeistukset ja pakkaukset 
Kohdeyrityksen pakkausohjeistukset voidaan jaotella kolmeen pääosioon: yleispak-
kausohjeistus, standardipakkausohjeistus ja nimikekohtaiset pakkausohjeistukset. 
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Pakkausohjeistukset ovat nimikekohtaisia, mutta nimikkeelle pystyy olemaan use-
ampi kuin yksi pakkausohjeistus.  
Yleispakkausohjeistus 
 Yleisohjeella informoidaan toimittajia, kuinka kohdeyritys haluaa toimituksien saa-
puvan vastaanottoon. Yleisohje toimii ohjeistuksena kaikille lähetyksille ja näin ollen 
ohjeistus on jokaiselle nimikkeelle. Yleisohje löytyy liitteestä 2 ja 3. Ohjeistus on jaet-
tuna kahteen osaan.  
Standardipakkausohjeistus 
Tällä pakkausohjeistuksella ohjataan toimittajia pakkaamaan nimikkeet EUR-lavalla ja 
lavakauluksilla. Standardipakkausohje on yleisin pakkausohje, jota toimittajat käyttä-
vät ja pakkausohjeen käyttökelpoisuus on huomattavasti monipuolisin. Standardipak-
kausohjeistus löytyy liitteestä 3. 
Nimikekohtaiset pakkausohjeistukset 
Kohdeyrityksessä suunnitellaan nimikekohtaisia pakkausohjeistuksia. Nimikkeille 
suunniteltiin nimikekohtainen pakkausohjeistus, kun muut pakkausohjeistukset eivät 
tukeneet nimikkeen toimituksen onnistumista. Tämä johtui yleisesti nimikkeiden fyy-
sisistä ominaisuuksista. Nimikekohtaiset pakkausohjeistukset suunniteltiin nimikkei-
den toimittajien kanssa yhteistyössä. Tällä varmistettiin toimittajien valmiudet pak-
kauksien toteuttamiseksi.  
6.4.3 Vastaanotto päätelaitteella 
Saapuvat materiaalit tilataan IFS-toiminnanohjaus järjestelmän kautta, josta tilaukset 
siirtyvät WMS-järjestelmään, tämä on yksi rajapinta järjestelmien välillä. Tilauksille 
syntyy aina tilausnumero, josta löytyy tilauksen tiedot. Tilauksia voidaan tehdä nimi-
kenumeroita käyttäen tai ilman. WMS tietojärjestelmästä löytyy kaikki nimikkeelliset 
materiaalit, jotka on ensimmäisen kerran vastaanotettu. Uusille nimikkeille luodaan 
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vastaanotonyhteydessä perustiedot, joiden avulla varastonhallintajärjestelmä tekee 
ehdotelman varastointipaikasta. 
Vastaanottaessa materiaaleja, vastaanottoja valitsee päätelaitteella (ks. kuvio 6), mi-
hin materiaali vastaanotetaan. Materiaaliin sijainti on aina tiedossa, kun se on tuotu 
varastonhallintajärjestelmään.  
 
Kuvio 7. Päätelaite 
 Varastopaikasta riippuen, materiaali siirretään suoraan manuaalivarastoon, laatikko- 
tai lava-automaattivarastoon. Automaattivarastoille oli luotu varastonhallintajärjes-
telmään omat puskuripaikat, joissa materiaali käsitellään kuljetuspakkauksista sem-
moiseen pakkausmuotoon, joka on varastoinnin kannalta tarpeellinen.  Kun materi-
aali on sijoitettuna puskuriin, niin se ei ole vapaana saldona varastossa ja näin ollen 
materiaalia ei voi varata tuotantoon. Vastaanottoon on varattu vuorokausi aikaa, jol-
loin sen tulisi olla siirrettynä vastaanotosta varastoon. Kriittisimpien osien kohdalla, 
joita ei ole varastoinnissa kyseisellä hetkellä, voitiin tehdä poikkeustilauksissa muu-
tos, jotta materiaalin saatavuus ei jää kiinni sen sijoituskohteesta.  
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6.5 Hankintatoimi 
Kohdeyrityksen hankintatoimi on jaoteltuna kuuteen pääkategoriaan. Nämä katego-
riat ovat seuraavia: 
- Alihankinta 
- Hydrauliikka  
- Voimalinja 
- Ohjaamo ja elektroniikka 
- Global Sourcing  
- Diesel Engines 
 
Jokaiselle kategorialle on määritetty kategoriavastaava, jonka tehtävänä on strategi-
nen kehittäminen omalla vastuualueella. Lisäksi jokaiselle kategorialle on määritetty 
operatiivinen ostaja tai ostajia, joiden tehtävänä on hoitaa hankintatoimi operatiivi-
sella tasolla. Ryhmävastaava ja operatiivinen ostaja muodostavat työryhmän, jotka 
vastaavat kategorian kokonaisesta toiminnasta. Hankintatoimen organisaatioon kuu-
luu hankinnan kehitysryhmä, joiden työtehtävänä on pääasiallisesti kehittää toimitta-
jien kanssa yhteistyötä yhdessä hankintatoimen muun organisaation kanssa. Lisäksi 
hankintatoimen organisaatioon kuuluu johtoryhmä, joka koostuu operatiivisten osta-
jien esimiehestä ja hankintapäälliköstä.  
7 Vastaanottoprosessin mittaaminen 
Tässä osiossa tarkastellaan mittauksesta saatuja tuloksia. Mittaukset suoritettiin vas-
taanoton läpimenoaikaan. Mittauksessa eriteltiin yksiköiden käsittelyajat ja yksiköi-
den läpimeno vastaanotosta. Laadullista mittausta suoritettiin häiriöilmoitusten 
kautta pidemmällä aikavälillä yksiköihin, joissa havaittiin puutteita. Mittauksissa käy-
tettiin lomakkeita, joihin lisättiin tietoa vastaanottoprosessien aikana. Täytettyjen lo-
makkeiden kautta saatiin tietoa, jota voitiin vertailla työn muiden mittauksien 
kanssa. Mittaamisella etsittiin ongelmakohtia, jotka kuormittivat vastaanottoproses-
sia.   
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7.1 Vastaanoton mittaus 
Projektin aikana vastaanotossa mitattiin saapuvan materiaalin vastaanoton läpime-
noaikaa. Mittauksen aloitusvaiheessa vastaanotto oli tyhjä aikaisemmista lähetyk-
sistä, joka mahdollisti aloituksen tilanteesta, joka oli sopiva mittaukselle. Mittaami-
nen aloitettiin, kun saapuva materiaali purettiin kuljetusajoneuvosta kohdeyrityksen 
terminaali 1 vastaanottoalueelle. Mittauksessa käytettiin vastaanottolomakkeita (ks. 
liite 5), joihin merkattiin seuraavat tiedot vastaanotettavista yksiköistä: 
- Saapumisaika 
- Vastaanoton aloitusaika 
- Vastaanoton valmistusaika 
 
Vastaanottolomakkeet kiinnitettiin vastaanotettaviin yksiköihin purkamisvaiheessa ja 
lisättiin saapumisaika.  
Seuraava kohta prosessissa oli, kun vastaanottaja aloitti yksikön vastaanottamisen. 
Vastaanottaja lisäsi vastaanottolomakkeeseen vastaanoton aloituskohdan. Aloittami-
sen ja valmistumisajankohan välisenä aikana vastaanottaja vastaanotti yksikön sisäl-
lön varastonhallintajärjestelmän (WMS) avulla ja siirsi tarkasteltavan yksikön järjes-
telmässä seuraavaan pisteeseen saapuvan materiaalin kokonaisprosessissa. Näiden 
toimenpiteiden jälkeen prosessin seuraava vaihde oli vastaanoton valmistumisajan-
kohta. Tällöin materiaali oli läpäissyt vastaanottoprosessin ja vastaanottaja pystyi 
aloittamaan seuraavan vastaanoton.  
Mittauksen aikaväli oli yksi työviikko. Tämän aikana mitattavat yksiköt valittiin satun-
naisotantoina saapuvista lähetyksistä, riippumatta toimittajasta tai saapumisajankoh-
dasta. Tällä mahdollistettiin se, että mittausta ei kohdistettu tietylle saapumisten ai-
kavälille tai tiettyihin toimittajiin, joiden lähetykset toimitettiin tiettyinä aikoina. Täl-
löin saadaan otanta vastaanoton kokonaisajasta. 
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7.1.1 Mittaustiedot 
Aikaisemmin mainitun mukaisesti kohdassa 6.1, mittaus suoritettiin yhden työviikon 
ajalta, joka sisälsi viisi työpäivää. Otantojen määräksi tuli 103 kappaletta. Jokaista 
otantaa vastaanotti yksi vastaanottaja. Tilastointiin sisällytettiin tiedot saapumis-
ajasta, vastaanoton aloituksesta, vastaanoton päättämisestä ja näistä koostuva koko-
naisaika. Kuvioissa 8, 9, 10 ja 11 käytetty mittauksesta saatuja arvoja. Taulukoiden 8 
ja 10 y-akseli on kuluneelle ajalle eli output ja x-akseli on käytössä olleelle ajalle, eli 
input. Y-akselin aika on H= tunti, Min=minuutti ja S=sekunti. Taulukoiden 9 ja 11 y-
akseli on käytetylle ajalle eli output ja x-akseli on mittauksessa olleiden yksiköiden 
määrä eli input.  
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Kuvio 8. Keskiarvo vastaanottoon käytetystä ajasta / yksikkö 
Kuvio 9. Vastaanottoon käytettyjä aikoja 
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Kuvio 10. Keskiarvo kokonaisajasta vastaanottoalueelle / yksikkö 
Kuvio 11. Yksiköiden kokonaisajat vastaanottoalueella  
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Vastaanottoon käytetystä ajasta yksikköä kohden (ks. kuvio 8) kohdassa huomattiin, 
että vastaanottoajat olivat keskiarvollisesti viikosta neljänä päivänä hyvällä tasolla. 
Huomioitiin, että keskiviikon vastaanottoihin oli käytetty huomattavasti enemmän 
aikaa, kuin muina viikonpäivinä. Tutkinnan jälkeen todettiin, että keskiviikkona vas-
taanottoon oli saapunut yksiköitä, joissa oli puutteellisia tietoja lähetyksen sisällöstä 
ja yksikön sisältö oli pakattu pakkausohjeiden vastaisesti. Näiden yksiköiden vastaan-
ottaminen vaikutti huomattavasti keskiarvoon, kun taas mediaani keskiviikon vas-
taanottoon käytetyistä ajoista oli viisi minuuttia. Kuviossa 9 on esitetty vastaanot-
toon käytettyjä aikoja. Hajonta on suhteellisen tasainen ensimmäisten 55 yksikön 
kohdalla. Tämän jälkeen tapahtuu nousua ja hajonta käy korkeimmillaan 4 tuntia ja 
18 minuuttia.   
Keskiarvo kokonaisajasta vastaanottoalueella yksikköä kohden (ks. kuvio 10) koh-
dassa huomioitiin, että jokaisen päivän keskiarvo oli matalampi, kuin vastaanottoon 
varattu aika yksikköjä kohden. Huomioitavaa kuitenkin on se, että mittauksen alussa 
vastaanotossa ei ollut aikaisempia yksiköitä vastaanottamatta, joka vaikuttaa vas-
taanottoaikojen keskiarvoon. Tuloksista huomattiin, että keskiarvollisesti kokonais-
aika kasvaa työviikon aikana. Trendiviivan osoittama suunta on kokoviikon ajalle nou-
seva. Kuviossa 11 on esitetty yksiköiden kokonaisajat vastaanottoalueella. Kokonais-
aikojen hajonta vaihtelee mittauksen aikana. Kokonaisaika käy mittauksen aikana 
korkeimmillaan arvossa 42 tuntia ja 39 minuuttia. Alhaisimmillaan kokonaisaika käy 
19 minuutissa.  
7.2 Häiriö vastaanotossa 
Vastaanottoon tehtiin häiriöilmoitusten lomake (ks. liite 5), jonka kautta vastaanotta-
jat pystyivät tekemään ilmoituksen lähetyksestä, joka ei ollut oikein toteutettu. Sa-
manaikaisesti tämän sanoman avulla ongelmien juurisyyt saadaan selville ja niihin 
voidaan tehdä muutoksia toimittajan ja kohdeyrityksen yhteistyön avulla. Häiriökoh-
tina lomakkeessa oli seuraavat: 
- Pakkaus 
- Dokumentointi 
- Nimikkeiden merkkaaminen 
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- Nimikkeiden vaurioituminen 
 
Sanoman avulla vastaanoton henkilöstö pystyi tuomaan käytännön kokemuksen 
kautta tietoon ongelmakohtia, joita vastaanotossa jouduttiin käsittelemään. Sanoma 
toimi suoranaisena työkaluna tiedon välittämisessä. Sanomaan lisättyjä tietoja tuet-
tiin vielä kuvallisina todistuksina käsiteltävistä aiheista, jotta ongelmakohtien paikan-
taminen helpottui muille osapuolille.  
Vastaanotosta saatujen ilmoitusten määrä nousi 52 kappaleeseen. Tässä vaiheessa 
sanoma oli kerennyt olemaan vastaanotossa noin viisi kuukautta. Sanomille pystyi ra-
portoimaan useammasta kuin yhdestä häiriöstä tapausta kohden. Kuviossa 8 on ja-
oteltuna prosentuaalisesti, kuinka häiriöt jakautuivat. Ilmoitetuista häiriöistä 38 kap-
paletta oli kohdistunut dokumentointiin. Nimikkeiden merkkaus häiriöitä ilmoitettiin 
19 kappaletta ja pakkaus 18 häiriöilmoitusta. Nimikkeiden vaurioituminen ei saanut 
yhtään ilmoitusta.  
Kuvio 12. Häiriöilmoitusten jakautuminen 
7.3 Lähetyksien laatu 
Toimittajien lähetyslaadun tarkastelu oli sijoitettu kahteen kohteeseen kohdeyrityk-
sen vastaanottoprosessissa. Ensimmäinen laaduntarkastus tapahtuu, kun materiaalit 
30 
 
poistetaan ajoneuvosta vastaanoton tiloihin. Tässä tapahtuu lähetyksien ulkoisen 
kunnon laaduntarkastus. Vastaanottajat suorittivat havainnointia siitä, että onko lä-
hetys ohjeistuksen mukainen. Tarkastuksessa havaitaan ulkoiset ongelmat lähetyk-
sessä ja samalla tehdään tarkastus mahdollisten vahinkojen ja vaurioiden osalta.  
Toinen laaduntarkastus tapahtuu vastaanoton yhteydessä, kun vastaanottaja on ot-
tamassa lähetystä vastaan. Vastaanoton yhteydessä vastaanottaja suorittaa laadun-
tarkastelun lähetyksessä seuraavien kohtien osalta: 
- Oikeat tuotteet 
- Määrä 
- Tuotteiden ulkoinen kunto 
 
Vastaanoton yhteydessä laaduntarkastusta tapahtuu myös lähetyksen dokumentoin-
tiin. Lähetyksien dokumentointi oikeanlaisena vastaanottoon on kriittistä vastaan-
oton onnistumisen kannalta. Dokumenteista tulee tulla selkeästi tieto, mitä vastaan-
ottaja on vastaanottamassa, paljonko lähetyksessä tulisi tuotteita olla ja mille ostoti-
laukselle tuotteet vastaanotetaan.  
7.4 Haastattelut 
Tehtaan varastolla suoritettiin haastatteluita varaston työntekijöille. Haastattelujen 
aikana käytiin keskustelua vastaanottoprosessiin vaikuttavasti kohdista, jotka hanka-
loittivat vastaanottojen suorittamista. Keskustelujen aikana puhuttiin kehityskoh-
dista, jotka olisivat operatiiviselle tasolle tärkeitä toteuttaa ja realisoida eteenpäin 
toimittajaverkostolle. Haastattelujen pohjana käytettiin haastattelulomaketta (ks. 
liite 7). Haastatteluihin osallistui aina kerrallaan yksi henkilö. 
Mitkä ovat suurimmat haasteet lähetyksien vastaanottamisessa?  
Haastateltavien näkemys hankaloittavista kohdista vastaanoton onnistumisen kan-
nalta oli yhteneväinen useamassa tapauksessa. Haastatteluun osallistuneista kaikki 
olivat samaa mieltä, että vastaanoton haasteita olivat puutteellinen tai puuttuvat lä-
hetysdokumentaatio ja lähetyksien pakkaukset ja pakkaaminen. Nämä haasteet ja 
puutteet loivat vastaanottoon ylimääräistä käsittelyä ja selvitystyötä. 
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Mitkä asiat sinun mielestä on toteutettu hyvin, jotta vastaanottaminen onnistuu 
ongelmitta ja suoraviivaisesti? 
Työntekijöiden kommentit hyvin toteutettuihin asioihin oli myös yhteneväinen. Jat-
kuva pakkauksien parantaminen, pakkausmateriaalien kierrättäminen toimittajilla ja 
ASN dokumentaatio. Työntekijät perustelivat, että nämä kohdat olivat operatiivista 
toimintaa helpottavia tekijöitä.  
Mihin osa-alueisiin sinun mielestä tulisi keskittyä, jotta vastaanoton suorituskyky 
saataisiin paremmaksi? 
Työntekijöiden kommentointi tähän kysymykseen vaihteli, tärkeimpänä kohtana, 
joka haastatteluissa esiintyi, huomioitiin olevan yhteistyö toimittajien kanssa. Toimit-
tajayhteistyön avulla ongelmakohtiin saataisiin nopea reagointi.  
Vastaanottoon saapuu lähetyksiä monelta eri toimittajalta. Onko sinun mielestä 
yhtä helppo vastaanottaa lähetyksiä, riippumatta toimittajasta? Perustele.  
Kysymyksen vastaus oli sama jokaisessa haastattelussa. Vastaus oli ei ja työntekijät 
kommentoivat vastaukseen toimittajien eri tapoja luoda lähetykset pakkauksen, do-
kumentoinnin ja nimikemerkkauksien osalta. Tämä hankaloittaa vastaanottojen suo-
rittamista, koska ei ole yhteneväistä toimintatapaa.  
Kuvaile lyhyesti vastaanotettava lähetys, joka ei aiheuttaisi ongelmia vastaanot-
toon. 
Työntekijöiden vastaukset olivat yhteneväisiä: pakkausohjeistuksia noudatetut lähe-
tykset, dokumenteista löytyy tarvittavat tiedot vastaanottamisen suorittamiseen ja 
varastoinnin kannalta sopivat eräkoot pakkauksissa.  
7.5 Mittaustuloksien läpikäynti 
Opinnäytetyön tavoitteena oli selvittää, miksi vastaanotto ruuhkaantui saapuvasta 
materiaalista ja mikä loi pullonkaulan vastaanottoprosessiin. Työn tavoitteisiin kuului 
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ongelmakohtien paikantaminen mahdollisimman varhaisessa vaiheessa, etteivät on-
gelmakohdat päässeet etenemään pidemmälle prosessiin.  
Opinnäytetyön aikana suoritettujen mittauksien kautta saatiin nykytila-analyysia vas-
taanoton läpimenoajasta. Mittauksien kautta päästiin tarkastelemaan vielä syvälli-
semmin, mikä osa-alue saapuvan materiaalin vastaanottamisessa aiheutti häiriöitä. 
Vastaanoton läpimenoajan mittauksen jälkeen pystyttiin toteamaan, että yhden työ-
viikon mittausaika ei ollut riittävä todentamaan läpimenoajan todellista tilannetta. 
Ainoastaan läpimenoajan mittauksella vastauksia ei pystytty todentamaan ja ongel-
makohtaa paikantamaan. Vastaanottoprosessin läpimenoajan mittaus olisi tarvinnut 
pidemmän mittausaikavälin ja mittaukseen otettavien yksiköiden määrän olisi pitä-
nyt olla laajempi. Järjestelmä ei tukenut vastaanoton läpimenoajan mittausta koko-
naisuudessaan, vaan ainoastaan pisteessä, jossa yksiköitä aloitettiin ottamaan ensim-
mäistä kertaa järjestelmän avulla.  
Vastaanottoon otettiin käyttöön häiriöilmoituslomakkeet, jotta saatiin tarkempaa 
tietoa vastaanoton yhteydessä syntyvistä häiriöistä. Häiriöt vaikuttivat saapuvan ma-
teriaalin vastaanotettavuuteen, joka suoranaisesti vaikutti vastaanoton läpimenoai-
kaan. Häiriöilmoitusten ja vastaanotossa suoritetun harjoittelujakson kautta saatiin 
vielä tarkempaa tietoa häiriökohdista. Häiriökohdiksi vastaanoton yhteydessä tarken-
tui kolme osa-aluetta: dokumentaation puute lähetyksistä tai puutteellinen tieto do-
kumenteista, vastaanotettavien yksiköiden puutteellinen pakkaaminen suoraviivai-
sen vastaanoton ja varastoinnin kannalta ja nimikemerkintöjen puutteellisuus. Tar-
kemmassa häiriöilmoituksien tarkastelussa pystyttiin todentamaan myös toimittaja-
kohtaiset ongelmat lähetyksien luomisessa. 
Suoritetuilla henkilöstöhaastatteluilla saatiin operatiivinen tieto tukemaan mittaustu-
loksia. Henkilöstöhaastatteluiden yhteenveto tuki vahvasti häiriöilmoituksista saatuja 
tuloksia. Henkilöstöhaastatteluiden lisääminen mittaustuloksien analysointiin toi vah-
vistusta tuloksien luomiseen.  
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8 Tulokset ja jatkokehitysideat 
Tulokset antoivat vastauksia ja ratkaisuja ongelmakohtiin, jotka kuormittivat vastaan-
ottoprosessia. Tässä osiossa käydään läpi työstä saatuja tuloksia ja jatkokehityskoh-
teita. Saadut tulokset muodostuivat logistiikan lisääminen Plan For Every Part-proses-
siin ja logistiikan tehokkuuden mittari vastaanoton läpimenoon. Lisäksi työ loi myös 
jatkokehitysidean häiriöiden kirjaamiseen varastonhallintajärjestelmän kautta vas-
taanoton yhteydessä.   
Plan For Every Part PFEP 
Plan For Every Part PFEP, on nimikkeiden materiaalivirtaukseen suunnitelma, jossa 
otetaan huomioon toimitusketjun prosessien eri vaiheet. Prosessi alkaa nimikkeen 
suunnitteluvaiheessa, jolloin uuden nimikkeen perustiedot saadaan. Logistiikka on li-
sätty mukaan prosessin alkuvaiheesta lähtien, jolloin nimikkeiden suunnittelu logistii-
kan osalta voidaan aloittaa. Tässä ensimmäisessä vaiheessa prosessia kohdeyrityksen 
hankinta ja logistiikka kommunikoivat keskenään, koska toimittajavalinta suoritetaan 
samassa vaiheessa prosessia. Uusille nimikkeille toteutetaan nimikkeiden pakkauk-
siensuunnittelu. Suunnittelussa otettaan huomioon toimitusketjun erivaiheet: pak-
kaaminen, kuljettaminen, vastaanotto, varastointi, keräily ja kohdeyrityksen tuotan-
toon kuljettaminen. Tavoite on, että pysyy samana toimitusketjun läpi. Tällöin nimik-
keisiin kohdistuneet ylimääräiset käsittelykerrat vähennetään mahdollisimman vähäi-
siksi tai poistetaan kokonaan.  
Seuraava logistiikan PFEP-prosessinvaihe on pakkaussuunnittelun toteutus. Pakkaus-
suunnittelussa otetaan huomioon nimikkeiden suojausvaatimukset. Suojausvaati-
muksilla tarkoitetaan nimikkeiden suunnitteluvaiheessa määritettyjen suojauksien 
lisääminen pakkaamiseen, esimerkiksi korroosiosuojaus koneistettujen pintojen suo-
jaamiseen. Prosessin vaiheessa määritetään myös pakkauseräkoko. Tässä määrityk-
sessä hankinnan eräkoko tulee olla tiedossa, jotta optimaalisin pakkauseräkoko voi-
daan määritellä. Lisäksi pakkauseräkoon määrittämisessä otetaan huomioon varas-
tointipaikkojen rajoitteet ja nimikkeiden keräily käyttöpaikalle. Viimeisenä osana tätä 
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prosessin vaihetta suunnitellaan nimikemerkinnät. Tämä suunnittelu toteutetaan, 
jotta samankaltaisten nimikkeiden tunnistaminen on mahdollista.  
Viimeisenä osana logistiikan pakkaussuunnittelua on pakkaussuunnittelun valmistu-
minen, jonka jälkeen hankinta suorittaa ensimmäisen ostotilauksen nimikkeelle. Os-
totilauksen yhteydessä hankinta määrittää uuden nimikkeen toimitukselle tarkistuk-
sen vastaanottoon. Tarkistuksen toteuttaminen on tärkeä PFEP-prosessinvaihe, 
koska tässä vaiheessa voidaan vaikuttaa uusien nimikkeiden materiaalivirtauksen 
suunnitteluun logistiikan osalta, ennen kuin nimike siirtyy sarjatuotantoon ja toimi-
tukset muuttuvat vakioksi. Suoritetun tarkistuksen jälkeen nimike vastaanotetaan ja 
varastoidaan.  
PFEP-prosessin vaikutus vastaanottoprosessin kehittämiseen on suuri, koska proses-
sivaiheilla voidaan suunnitella uusien nimikkeiden lähetykset ensimmäisestä lähetyk-
sestä alkaen. Tällöin vastaanotossa havaitut ongelmakohdat pystytään ottamaan 
huomioon suunnitteluvaiheessa. Ensimmäisen tarkastuksen yhteydessä varmistetaan 
lähetyksen oikeinlainen toteutus.   
Logistiikan tehokkuuden mittari vastaanoton läpimenoaikaan 
Työn tuloksiin määritettiin jatkokehityskohteeksi logistiikan tehokkuuden mittari va-
rastonhallintajärjestelmään. Tämä mittari määritettiin mittaamaan vastaanoton läpi-
menoaikaa. Nykytilanteessa varastonhallintajärjestelmä ei sisällä ominaisuutta, jolla 
voitaisiin mitata vastaanotossa saapuvan materiaalin kokonaisläpimenoaikaa. Vas-
taanottoon käytettyä vastaanottoaikaa voidaan mitata nykyisen järjestelmällä, kun 
vastaanotettavaa yksikköä aloitetaan vastaanottamaan. Vastaanoton läpimenoajan 
mittari mittaisi vastaanotettavien yksiköiden kokonaisajan vastaanotossa, kun yksiköt 
saapuvat tehtaan varaston vastaanottoalueelle. Vastaanottoon saapuvien yksiköiden 
vastaanottoon käytetty kokonaisaika alkaisi silloin, kun ajoneuvo saapuu terminaaliin 
purettavaksi. Tällöin jokaisella yksiköllä, jotka tähän kuljetukseen kuului, olisi sama 
saapumisaika.  Ennen tarkempaa määrittämistä mittarille, tulee vastaanoton läpime-
non mittaus suorittaa vielä pidemmälle aikavälille, jossa huomioidaan suurempi 
joukko vastaanotettavia yksiköitä.  
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Jatkokehityskohteen toteuttaminen rajattiin opinnäytetyön ulkopuolelle. 
Vastaanotossa tapahtuvien häiriöiden kirjaaminen 
Jatkokehityskohteeksi määritettiin häiriöiden kirjaaminen vastaanoton yhteydessä. 
Kehityskohde on osa varastonhallintajärjestelmän kehittämistä kohdeyrityksen tar-
peiden mukaiseksi. Häiriöiden kirjaaminen vastaanoton yhteydessä mahdollistaisi 
systemaattisen tavan raportoida vastaanotossa aiheutuneista häiriöistä. Häiriöt toi-
misivat toimittajan toimituslaadun mittareina, joita kohdeyrityksen vastuuhenkilöt 
hankinnasta ja logistiikasta kävisivät läpi toimittajien kanssa. Häiriöiden raportointia 
voitaisiin seurata tilastollisesti, jolloin toimittajayhteistyön kehittäminen ja paranta-
minen voitaisiin toteuttaa systemaattisella tavalla. Häiriöiden käsittelyä seurattaisiin 
ja raportoitaisiin, jotta havaitut juurisyyt häiriöille korjattaisiin yhteistyössä toimitta-
jien kanssa.  
Jatkokehityskohteen toteuttaminen rajattiin opinnäytetyön ulkopuolelle. 
9 Pohdinta 
Opinnäytetyön tehtävänä oli löytää kehityskohteita kohdeyrityksen vastaanottopro-
sessiin. Työn alkuvaiheessa huomattiin, että kehittämiskohteet eivät suoranaisesti si-
jainnut itse vastaanottoprosessissa, vaan kehittämiskohteet olivat saapuvien lähetyk-
sien vastaanotettavuudessa. Työn alkuvaiheessa tehtiin vastaanottoon läpimenoajan 
mittauksia, joiden tarkoituksena oli saada nykytila-arvio yksiköiden läpimenoajasta. 
Tällä mittauksella saatiin rakentavia keskusteluja aikaan siitä, kuinka mittauksesta 
saatuja tuloksia tulisi hyödyntää. Mittauksen aikana tarkentui ongelmakohtien mer-
kittävyys vastaanoton suorittamisen kannalta. Vastaanoton läpimenonmittaus olisi 
voitu toteuttaa pidemmälle aikavälille ja yksiköiden määrä olisi voinut olla suurempi, 
jotta vastaanoton läpimenoaika olisi tarkentunut ja saatu tieto olisi ollut enemmän 
vertailukykyisempi nykytilan määrittämisessä.  
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Tarkennettujen häiriökohtien selvittyä vastaanoton mittauksessa otettiin käyttöön 
lomakkeet häiriöilmoituksista. Häiriöiden kohdat tarkentuivat läpimenomittauksen ja 
henkilöstön kommenttien ansiosta. Häiriöilmoituksia saatiin aluksi hyvä määrä, 
mutta lomakkeiden saapuminen hidastui ja todettiin, että häiriöilmoituksien kirjaa-
minen oli muodostunut ylimääräiseksi työvaiheeksi työntekijöille vastaanottoproses-
siin. Tämä toi suoraan viittauksen siihen, että häiriöt tulisi saada ilmoittaa systemaat-
tisemmin järjestelmien avulla. Häiriöilmoitusten luominen ja kirjaaminen nykytilan-
teessa on hyvin manuaalista, mikä tuo uusia työvaiheita häiriöiden käsittelyssä. Jat-
kokehityksen kohteeksi havaittiin häiriöilmoitusten raportoinnin kehittäminen varas-
tohallintajärjestelmän kautta, mikä toisi varastonhenkilöstölle selkeän raportointita-
van häiriöistä. Opinnäytetyön aikana olisi voitu vertailla erilaisten häiriöiden käsitte-
lyaikoja toimittajien kanssa. Tästä olisi saatu tietoa keskimääräisestä käsittelyajasta 
häiriötä kohden. Lisäksi häiriöille löydetyt korjausehdotukset olisi voitu raportoida 
opinnäytetyöhön. Tämä olisi toiminut häiriökäsittelyiden toteutumisen mittaami-
sena.  
Suurimpana saavutuksena opinnäytetyössä näen PFEP-prosessin luomisen ja logistii-
kassa tapahtuvan pakkaussuunnittelun lisäämisen uuden nimikkeen suunnittelupro-
sessiin. logistiikan näkökulmasta, pakkaussuunnittelun lisääminen uudelle nimik-
keelle on todella tärkeä osa prosessia. Pakkaussuunnittelulla voidaan vaikuttaa suo-
ranaisesti tulevien lähetyksien laatuun ja vastaanotettavuuteen. PFEP- prosessi mah-
dollistaa varastointipaikkojen määrittämisen jo ennen kuin nimike on fyysisesti saa-
punut varastoon. Varastopaikan määrittäminen on hyödyllinen tieto, kun suunnitel-
laan nimikkeelle sisäistä materiaalinohjausta ja keräilyä. PFEP-prosessin käyttöön-
otettavuudessa näkisin, että informaation toimittaminen muille prosessiin osallistu-
jille tulee olemaan ensisijaisen tärkeä, jotta kokonaisprosessin nopeus ei hidastu. Tä-
män takia tuotesuunnittelusta saatavien tietojen tulee siirtyä pakkaussuunnitteluun 
systemaattisesti prosessinvaiheiden mukana. Lisäksi hankinnan, logistiikan ja toimit-
tajien yhteistyön tulee toteuttaa niin, että toiminta on läpinäkyvää ja tehokasta. Osa-
puolet tiedostavat omat vastuut ja velvollisuudet uuden nimikkeen suunnittelussa. 
PFEP-prosessista tehdään kehitettävä prosessi. Uusien toimintatapojen ja jatkuvan 
kehittämisen mukana myös PFEP-prosessi pysyy ajan tasalla. 
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